To ensure cleanliness of the matrix, we use, in compliance with the invention, a system of 
brushes 29 (fig. 4) between open matrices 8 and 8' where they progressively close one after the 
other. Each brush is, preferably, arranged so that it is inclined at a certain angle on the radius of 
the drum that passes through the matrix located under the brush. In this way, the brushing 
operation does not project any material in front of the matrices. In its preferred form (fig. 6 and 
7), the device according to the invention features a circular brush with a horizontal axis. In this 
way, each matrix encounters twice as many brush bristles, and brushing occurs once in one 
direction and once in the other for each matrix. This way, the system's effectiveness is much 
greater. In all cases, the brush system used has the effect of slightly skimming the surface of the 
matrices so that material particles that might adhere to this surface are expelled, without however 
exerting any abrasive action. 
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La presente invention a pour objet une machine 
perfectionnee pour le moulage d'objets en matieres 
plastiques ou caoutchouteuses, capable d'assurer un 
service continu de longue duree, avec un maximum 
de securite d'exploitation, en fournissant des objets 
de meilleure qualite que ceux qui etaient fabriques 
precedemment. 

La machine selon I'invention est du genre de 
celle qui a ete decrite dans le brevet frangais 
n° 1.116.151 demande le 6 octobre 1954, mais elle 
comporte par rapport a cette derniere de multiples 
perfectionnements. 

La machine selon ledit brevet frangais fait appli- 
cation d'un procede de moulage consistant a depla- 
cer deux series de matrices et une bande sans 
fin de matiere moulable respectivement le long de 
deux parcours qui se rejoignent sur une partie du 
trajet. Les paires de matrices decoupent Tune apres 
1'autre, dans la bande, des ebauches qui sont sou- 
mises, dans la matrice fermee, a la pression et a la 
chaleur pendant un temps suffisant pour que les 
ebauches prennent la forme desiree. 

Apres leur moulage, les objets sont sortis un a un 
des matrices pendant le mouvement de celles-ci, et 
ils seront ensuite vulcanises. La machine qui per- 
met de realiser cette succession d'operations com- 
prend essentiellement un tambour rotatif sur lequel 
les matrices sont montees deux a deux_ parallele- 
ment a 1'axe du tambour, a la peripheric de celui-ci. 
Deux cylindres de laminage plastifient constamment 
un e provision de matiere tandis qu'une bande sans 
fin de matiere moulable est detachee des cylindres, 
puis guidee jusqu'entre les matrices, enfin ramenee 
aux cylindres apres avoir ete decoupee. Les matrices 
commandees individuellement se ferment sur la 
bande qui s'interpose entre elles, puis s'ouvrent de 
nouveau apres avoir tourne avec le tambour d'un 
angle correspondant a la periode desiree de moulage. 
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Afin d e faciliter le degagement de la bande de 
matiere moulable apres que les ebauches ont ete 
decoupees, mais sans dechirer la bande, ces ebauches 
sont decoupees le long d un bord de la bande 
de sorte que la bande s'arrache d'elle-meme d'entre 
les matrices demeurees fermees pour le moulage 
Dans le cas de la fabrication de rondelles, bagues 
ou anneaux, une pastille de matiere subsiste au 
centre de la piece moulee. Pour Fejecter, les ma- 
trices choisies ont une perforation le long de leur 
axe, et le tambour porte des perforations en regard. 
De Tair peut etre alors injecte sous pression par 
les perforations du tambour. Les pastilles ainsi elec- 
tees sont recuperees et ramenees aux cylindres de 
iaminage. Un circuit de chauffage permet de porter 
les differentes parties de la machine aux tempe- 
ratures necessaires. C'est ainsi que les matrices 
doivent etre suffisamment chaudes pour permettre 
le moulage. Aussi les matrices sont-elles montees 
sur deux portions annuiaires montees en regard sur 
le tambour. Ces portions annuiaires sont creuses et 
Ton fait circuler a Tinterieur de la vapeur chauffee. 
Par une connexion tubulaire commune le -fluide 
passe d'une portion annulaire a 1'autre. Le systeme 
de chauffage sert egalement a effectuer la vulcani- 
sation des objets moules, en fin de fabrication. Un 
tunnel est utilise a cet effet, dans lequel doit 
regner une temperature bien determinee. L'air qui 
doit etre injecte pour chasser les pastilles du centre 
des anneaux peut etre chauffe en utilisant le sys- 
teme de chauffage instable par ailleurs sur la ma- 
chine. 

Les perfectionnements apportes, conformement a 
I'invention, a cette machine deja tres satisfaisante 
pour la production en grande serie d'objets moules 
ont pour but de resoudre les problemes que pose 
1'entretien des organes qui repetent leurs fonctions 
a une cadence elevee pendant toute la marche de 
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la machine, d'assurer une meilleure repartition de 
la temperature en divers points de la machine et 
une meilleure utilisation de la chaleur fournie. II en 
resulte une plus grande eontinuite d'operation, une 
seeurite accrue pour le personnel et une qualite 
meiileure des objets fabriques. 

On se propose, conformement a 1'invention, d'al- 
longer la duree de fonctionnement de la machine 
entre deux arrets normaux pour cause de revision 
et d'entretien. Un autre objet de 1'invention est 
d'aecroitre la qualite des produits fabriques en 
ameliorant les conditions de temperature et la tenue 
des matrices pendant la production. On se propose 
aussi d'obtenir une grande seeurite de fonctionne- 
ment de la machine. L'invention a encore pour 
objet d'assurer une meilleure utilisation de la cha- 
leur fournie par le systeme de chauffage de la 
machine. 

Les caracteristiques et les avantages de l'inven- 
tion apparaitront au cours de la description qui est 
donnee ci-apres, a titre d'exemple, d'une de ses 
formes possibles de realisation, et qui se refere 
aux figures ci-annexees. 

La figure 1 represente la machine perfectionnee 
selon l'invention avec ses deux jeux de matrices 
et leur dispositif d'alimentation par une bande de 
matiere moulabie. 

La figure 2 represente la machine avec les sys- 
Lemes d'ejection par air et le circuit de recupe- 
ration. 

La figure 3 represente le systeme d'ejection par 
soufflage des objets moules. 

La figure 4 represente les matrices ouvertes sou- 
mises au nettoyage par brosses. 

La figure 5 represente le systeme de nettoyage 
des matrices avant moid age par soufflage d'air 
contenant un produit de demoulage, sous forme 
divisee. 

Les figures 6 et 7 montrent comment est dis- 
posee la brosse horizontale employee pour net- 
toyer les matrices. 

La machine decrite avec plus de details dans le 
brevet frangais n° 1.116.151 demande le 6 oc- 
tobre 1954 sera brievement decrite ici pour autant 
que cela est necessaire a la comprehension des me- 
sures adoptees conformement a 1'invention. II est 
toutefois bien entendu que ces mesures pourraient 
s'appliquer aussi a d'autres types de machines et 
servir a resoudre des problemes analogues se pre- 
sentant dans d'autres domaines que celui du mou- 
Iage en serie de pieces en matieres plastiques ou 
caoutchouteuses. 

La machine representee par la figure 1 comporte 
un bati sur lequel sont montes un tambour rotatif 1 
et un laminoir 2. Ces organes sont entraines par 
un moteur 3 et un mecanisme d'entrainement 4. 
Sur le tambour 1 on distingue deux portions 
annulaires 5 et 5' disposees en regard Tune de 
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lautre. Dans ces portions annulaires est menagee 
une serie d'ouvertures 6 regulierement espacees le 
long d'une circonference, dans lesquelles s'adap- 
tent de fagon amovible une serie de matrices 8 
et 8 7 . Les matrices 8 portees par la portion annu- 
lare 5 sont fixes. Chaque matrice portee par la 
portion annulaire 5 7 peut coulisser grace au plon- 
geur 10 qui est monte dans fouverture 6. Le plon- 
geur 10 est relie a un mecanisme a levier 11 por- 
tant a son extremite un galet 12 qui est en contact 
avec une came fixe 13 solidaire du bati. L'ampli- 
tude des deplacements de chaque matrice mobile a 
partir de sa position de repos est telle que celle-ci 
en fin de course entre en contact avec la tete 
de la matrice fixe qui est en regard. Le mecanisme 
a levier 11 se bloque, pour cette position de tra- 
vail des matrices, de fagon a verrouiiler les ma- 
trices dans leur position. Un ressort 14 ajustable 
appuie alors les matrices 1'une contre Pautre. On 
regie sa tension comme les conditions du moulage 
1'exigent. Une bande 15 de matiere moulabie qui 
a ete introduite entre les matrices 8 et 8' avant leur 
fermeture, se trouve, pour cette derniere position 
traversee par les matrices qui decoupent une 
ebauche. Pendant toute la periode de moulage 
rebaiiche est comprimee et chauffee dans les ma- 
trices. Un canal central est menage a I'interieur 
de chaque portion annulaire 5 et 5'. Des conduites 
*16 permettent de faire circuler un fluide chaufFant. 
Les deux portions annulaires 5 et 5' sont reliees 
par une conduite qui fait passer le fluide chauf- 
fant d'une portion annulaire a 1'autre. Au cours 
du fonctionnement de la machine cette conduite 
est portee a des temperatures tres differentes. Elle 
est done soumise a des effets de dilatation impor- 
tants. II en resulte a la longue Tapparition de 
defauts venant entraver la production. Afin de pal- 
lier ces defauts la machine perfectionnee selon l'in- 
vention ne comporte plus une conduite rigide mais 
un tube en laiton ou en cuivre formant une boucle 
qui offre done la souplesse desirable. Le fluide qui 
avait ete choisi jusqu 'ici pour porter par conduction 
les matrices a la temperature convenable etait de 
la vapeur a une pression de 20 kg/cm 2 . On se 
rend compte immediatement du risque couru par 
le personnel avec une 'telle pression dans les tuyau- 
teries et dans le corps meme de la machine qu'il 
surveille. Afin de reduire ces risques, et d'aussi 
communiquer plus facilement aux matrices la tem- 
perature voulue, la machine' selon l'invention uti- 
lise un fluide emmagasinant bien la chaleur et 
ceci sans pression. Un tel fluide sera par exemple 
de 1'huile. Avec tel fluide chaud la pression re- 
gnant dans 1'ensemble des circuits ne depasse pas 
la pression necessaire a la circulation du fluide. 
La seeurite est done totale pour le personnel. Les 
essais d'autre part ont prouve qu'avec ce fluide 
chaud de chauffage des matrices s'efTectue de fagon 



beaucoup plus economique qu'avec la vapeur d'eau. 
Ii faut noter de plus que le fluide chaud sans 
pression qui sert au chauffage des matrices n'est 
pas chauffe directement dans la chaudiere. II fait 
ainsi partie d'un circuit secondaire pour lequel un 
contact direct avec la flamme n'intervient pas, de 
sorte que des depots de particules oxydees dans la 
tuyauterie n*est pas a craindre. 

Des perfectionnements out aussi ete apportes 
au tunnel de vulcanisation dans lequel passent les 
pieces aussitot apres moulage. En effet, on a cons- 
tate que different* points de tunnel se trouvent 
portes a des temperatures differentes. Or la tempe- 
rature devrait etre constante d'un bout a 1'autre 
du tunnel afin que la durete des objets moules 
atteigne, pour une duree donnee de leur passage 
dans le tunnel, le degre vouiu. Des mesures ont 
done ete prises afin d'eviter les deperditions de 
chaleur et de mieux regier les conditions calori- 
fiques regnant dan? ie tunnel. Pour cela on a 
applique sur toutes les faces du tunnel des plaques 
calorifuges. D'autre part, le tapis faisant circuler 
les pieces se refroidissait dans son chemin de re- 
tour. Au contraire. conformement a 1'invention, il 
est chauffe entre la sortie et Pentree du tunnel. 
Ainsi la longueur du tunnel de vulcanisation a pu 
etre reduite au minimum tandis que i'effet de vul- 
canisation etait ameiiore. 

Comme on l*a vu les matrices se ferment 1'une 
apres Tautre sur la bande de matiere moulable 
sous 1'effet de la came fixe 13 qui corn- 
man de le verrouillage des matrices. L'ebauche est 
alors decoupee dans la bande puis demeure com- 
primee et soumise a. l'ellet de la chaleur pour 
le moulage. La bande 15 de matiere moulable sort, 
comme le montre la figure 2, de deux cylindres 
de laminage 2 sur lesquels une provision 17 de 
matiere plastifiable est deposee en permanence. La 
bande etroite est decoupee sur les cylindres par 
des couteaux 13, qui, conformement a 1'invention, 
sont de preference en un metal mou, par exemple 
en bronze. Ainsi toute precaution est prise pour 
ne pas introduire de particules de metal dur qui, 
si minimes soient-elles, auraient un effet abrasif 
sur les matrices. L'importance de cette question ap- 
paraitra encore plus loin lorsqu'on examinera les 
perfectionnements apportes dans le cadre de 1'in- 
vention en ce qui eoncerne le nettoyage et la pre- 
paration des matrices avant chaque operation de 
moulage. Les couteaux en metal dur presentent 
aussi Tinconvenient d'user les cylindres de lami- 
nage. 

La bande 15 qui se detache des cylindres 2 est 
guidee vers les matrices 8 et 8' par des rouleaux 19 
qui 1'orientent et la presentent entre les matrices 
dans un plan normal a 1'axe de celles-ci. De pre- 
ference et comme il est dit dans le brevet fran- 
qah deja cite la bande est deportee lateralement 



3 — [1.294708] 

de fagon que les ebauches soient decoupees par les 
matrices le long d'un de ses bords. ce qui permet 
le degagement de 3a bande apres decoupage sans 
qu'il soit necessaire d'ouvrir les matrices fermees 
pour le moulage. D'autres rouleaux de guidage 20 
ramenent ensuite la bande decoupee mais non de- 
chiree vers les cylindres ou elle se melange a la 
provision 17 des cylindres 2. Afin d'ameliorer la 
portee des rouleaux de guidage 19 et 20 un per- 
fectionnement apporte selon 1'invention consiste a 
leur donner un diametre assez grand et a les munir 
de joues, le mouvement de la bande sans fin se 
faisant mieux avec ce dernier type de rouleau. 

On vient de voir que ce qui reste de la bande 
apres le decoupage des ebauches par les matrices 
est ramene aux cylindres. Dans la production d'ob- 
jets, tels que bagues, anneaux, rondeHes, 1'objet 
moule laisserait subsister un noyau. On a decrit 
dans le brevet francais precite comment ces noyaux 
sont recuperes et ramenes eux aussi aux cylindres. 
Selon les indications donnees les matrices sont per- 
cees chacune axialement d'un canal. Le canal qui 
est dans la matrice 8 r communique au moment de 
1 'ejection avec un orifice 22 menage dans la por- 
tion annulaire 5' du tambour. Le canal qui est 
dans 1'autre matrice 8 a un diametre au moins 
egal a la dimension de la pastille subsistant a i'in- 
terieur de I'objet a mouler. Ce canal debouche 
dans une autre ouverture de diametre comparable 
existant dans la portion annulaire externe 5, tandis 
qu'une tremie 23 de recuperation se presente a son 
passage pendant le mouvement du tambour (fig. 2). 
Une tuyere 24 fixe est montee sur le parcours 
des orifices 22 disposes sur le pourtour de la por- 
tion annulaire interne 5 7 . Par la tuyere on injecte 
de I'air sous pression, ce qui a pour effet d'ejecter 
successivement au passage chaque pastille par 1'axe 
des matrices 8 jusqu'a la tremie 23. A cet erfet on 
utilisait jusqu'a maintenant de fair comprime a 6 
ou 7 kg/cm 2 . Cette pression s'est revelee insuffi- 
sante pour assurer dans tous les cas rejection 
des noyaux centraux. Aussi dans la machine per- 
fectionnee selon Tinvention utilise-t-on de Pair corn- 
prime a 8 ou 9 kg/cm 2 avec lequel 1'inconvenient 
mentionne ne se presente plus. Dans la machine 
decrite dans le brevet francais cite, les pastilles 
collectees dans la tremie 23 sont ramenees vers les 
cylindres plastifiants 2. Une pratique courante etait 
jusqu'iei d'utiliser une gouttiere 25 allant de la tre- 
mie aux cylindres. Etant donne que d'une part la 
tremie ne saurait etre placee plus haut que les 
ouvertures d'ejection de la portion annulaire ex- 
terne, et d'autre part les cylindres de laminoir 2 
ne peuvent etre places trop bas et meme sont avan- 
tageusement places a la hauteur du moteur d'entrai- 
nement 3, la gouttiere 25 a une pente douce et le 
convoyage des pastilles de matiere ejectees se fait 
mal par gravite seulement. C'est pourquoi on a 
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adapte sur la machine perfectionnee selon 1'inven- 
tion un vibreur 26 dont Ferret est d'accelerer la 
marche des pastilles dans la gouttiere. Afin de per- 
mettre le controle des morceaux qui retournent aux 
cyiindres, on a donne a la gouttiere une assez 
grande largeur. Enfin la gouttiere est ouverte vers 
le haut. line barre peut a tout moment etre abaissee 
en travers de la gouttiere 25, afin de faciliter 
1'operation de triage. On pourra disposer sur le 
parcours des morceaux retournant aux cylindres 
un tamis permettant d'eliminer au passage les fines 
particules vulcanisees qui de preference ne doivent 
pas -etre entrainees avec les morceaux a recuperer. 
Dans une autre forme de 1'invention au lieu du 
vibreur et de la gouttiere on utilisera un ensemble 
de tapis roulants. 

Ainsi s'effectue la recuperation de la bande de- 
couple et des noyaux centraux pendant que les 
objets moules sont fabriques. A la fin de la pe- 
riode de moulage, quand les matrices s'ecartent 
de nouveau, les objets moules tombent en prin- 
cipe librement dans la cheminee de reception 27. 
Or, il peut arriver que des objets demeurent dans 
leur empreinte. Comme il est indispensable que 
les matrices soient toutes debarrassees, avant le 
cycle de production suivant, de 1'objet qu'elles ont 
contenu, on avait prevu un systeme d'ejeotion des 
objets moules. Ce systeme consiste en une tuyere 28 
dirigeant sur les matrices un jet d'air qui sort sur 
les objets au fur et a mesure de leur moulage. Ceci 
souleve certaines difficultes. En effet les matrices 
montees sur la machine peuvent etre de dimension 
assez variable selon la fabrication. II est certain 
qu'il est plus facile d'ejecter une piece minuscule 
plutot que par exemple une bague assez grosse. 
D'autre part, disposant d'une tuyere plaeee a proxi- 
mite de la matrice, il convient de fournir un jet 
bien dirige pour deloger 1'objet moule de son em- 
preinte. Un jet bien concentre risque d'etre insuf- 
fisant devant un objet d'une certaine surface. Un 
jet divergent par contre pourra manquer d'effica- 
cite. Par ailleurs, on ne saurait augmenter inconsi- 
derement le diametre de la tuyere sans trop solli- 
citer le compresseur. Une solution elegante donnee 
a cette question consiste selon 1'invention a utiliser 
(fig. 3) un ajutage (28, 28') forme en bout mais 
perce de trous lateralement, cet ajutage s'adaptant 
a I'extremite de la tuyere de fagon que les per- 
forations soient orientees vers les faces des matrices 
en mouvement. Ces perforations seront de prefe- 
rence alignees de fagon que les jets d'air qui en 
sont issus balayent les matrices ; elles seront de plus 
percees sous un certain angle de fagon a dinger 
des jets obliques sur faxe de 1'ajutage. II sera done 
possible de balayer successivement les matrices au 
passage sous I'angle voulu pour bien deloger les 
objets et non les appliquer dans leur empreinte. 
On congoit qu'il suffit de choisir le diametre de ces 



perforations et leur nombre pour disposer, avec un 
compresseur donne, de jets tres efficaces s'etendant 
sur une longueur correspondant a la dimension 
maximum des objets a ejecter. 

Etant donne que Tair utilise pour rejection des 
noyaux aussi bien que des objets moules vient en 
contact avec les matrices, il convenait qu'il soit 
chaufle au prealable. Dans la machine deja connue 
ceci etait obtenu au moyen d'une resistance elec- 
trique chaufEante. On a juge preferable dans le 
cas present de faire passer cet air dans des ballons 
chauffes par le fluide chaud amene de fagon clas- 
sique jusqu'aux portions annulaires qui portent et 
chauffent les matrices. Grace a ces rechauffeurs, et 
meme au besoin conjointement avec la resistance 
de chauffage, on peut porter 1'air qui frappe les 
matrices a 150 ou 160° au lieu de 60 ou 70°. 
Dans ces conditions les matrices ne sont pratique- 
ment pas refroidies par Tair. 

La methode d'ejection des objets moules qui a 
ete decrite plus haut est assez satisfaisante. Pour- 
tant certains inconvenients du dispositif selon Tin- 
vention subsistent, iesquels sont inherents a i'em- 
ploi d'un soufflage d'air pour la recuperation des 
objets. Ceci entraine d'abord une depense exces- 
sive d'air comprime qu'il faut d'ailleurs chauffer 
pour ne pas refroidir les moules. Ensuite cette me- 
thode est bruyante et malsaine. Surtout elle con- 
vient mal a la production d'objets moules, car sous 
1'effet du soufflage, des poussieres et de petits mor- 
ceaux de matiere sont continuellement deplaces. 
Or ces petits morceaux de matiere peuvent venir 
se coller sur les pieces fraichement sorties du moule 
de sorte que ces pieces presenteront des defauts 
apres leur passage dans le tunnel. En particulier, 
etant donne que sur les objets sortant du moule, 
subsiste en general une partie de la membrane, 1'air 
qui est violemment projete aura souvent pour effet 
de rabattre cette membrane sur 1'objet, ou elle 
se colle, ce qui rend ledit objet inutilisable. 
Enfin, il est clair que par soufflage on chasse les 
objets dans toutes les directions au lieu de les 
diriger directement vers la cheminee de reception 
comme il conviendrait. Pour obvier a ces incon- 
venients, une autre forme de V invention permet de 
recuperer les objets en les aspirant un a un a 
leur passage. Selon cette autre forme de 1'invention 
on utilise deux cyclones fonctionnant en parallele 
sous les tetes de matrices. Comme il s'agit d'alimen- 
ter le tapis du tunnel ces deux cyclones debouche- 
ront sur un sas tournant regulierement directement 
au-dessus du tapis a 1'entree du tunnel. On peut 
aussi n'utiliser qu'un oyclone relie par une con- 
duite collectrice a une bouche d'aspiration a plu- 
sieurs entrees laterales qui est disposee a proximite 
des matrices ouvertes, des la sortie de la zone de 
moulage. L'emploi d'un (ou de deux) cyclones est 
particulierement avantageux en ce que Ton peut, 



a I'aide d'un tamis monte sur le cote, a i'interieur 
du cyclone, sur 1c chemin de Inspiration, retirer les 
poussieres collectees avec les objets moules, ceux-ci 
retombant par gravite au fond du sas. II est pos- 
sible de produire a. 1 'entree du sas un brouillard 
mouillant afin d'eviter le collage des pieces qui s'y 
rassemblent. Cette mesure est tout a fait inappli- 
cable dans la recuperation des pieces par soufflage. 
Enfin, avec une cadence bien reglee du sas, la dis- 
tribution des objets a. vulcaniser sur le tapis du 
tunnel peut se faire avec la dispersion voulue. 

Les matrices, dechargees des objets moules 
qu'elles contenaient, vont participer a un nouveau 
cycle de production. II importe que chaque matrice 
se retrouve apres chaque operation de moulage 
dans des conditions identiques a. celles ou elle se 
trouvait lorsqu'on l'a montee sur la macbine. C'est 
pourquoi deux operations s'imposent avant chaque 
cycle de production : nettoyer les matrices et les 
enduire d'une couche permettant d'eviter que la 
matiere moulable celle dans les empreintes. 

En vue d'assurer le nettoyage des matrices on 
dispose conformement a I'invention, un systeme 
de brosses 29 (fig. 4) entre les matrices ouvertes 
8 et 8' a Ten droit ou elles se ferment progressi- 
vement 1'une apres 1'autre. Chaque brosse est de pre- 
ference disposee de fagon a etre inclinee d'un 
certain angle sur le rayon du tambour passant 
par la matrice qui se presente sous la brosse. 
Ainsi Toper ation de brossage ne projette pas de 
matiere en avant des matrices. Dans sa forme pre- 
feree (fig. 6 et 7) le dispositif selon I'invention 
comporte une brosse circulaire a axe horizontal. 
De cette facon chaque matrice rencontre deux fois 
les poils de la brosse, et le brossage s'effectuera 
pour chaque matrice une fois dans un sens et une 
fois dans 1'autre. L'efficacite du systeme est ainsi 
beau coup plus grande. Dans tous les cas, le systeme 
de brosses employe a pour effet d'effleurer legere- 
ment la surface des matrices de fagon a chasser les 
particules de matiere qui seraient accrochees sur 
cette surface, sans toutefois exercer d'action abra- 
sive. 

La derniere operation qui s'impose avant que la 
bande de matiere moulable s'introduise entre les 
matrices et que celles-ci se referment sur elle, 
consiste a enduire la surface des matrices d'un pro- 
duit empechant que la matiere moulable n'adhere 
dans les empreintes. A cet effet (fig. 5) on dirige 
sur les matrices au moyen d'une tuyere 30 et d'un 
deflecteur 31, un jet de produit de demoulage. 
Le deflecteur 31 se presente sous la forme d'une 
plaque metal! ique ay ant une arete fendant le jet 
par son milieu, et deux surfaces deflectrices faisant 
face de chaque cote aux matrices. Ici encore on 
estime indispensable de ne pas employer un metal 
dur, car le jet pour rait arracher d'infimes parties 
de metal qui donneraient au jet un pouvoir abrasif. 
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La plaque deflectrice est choisie de preference en 
bronze. Au lieu d'utiliser la combinaison d'un jet 
d'air et de plaques deflectrices, on a prevu I'emploi 
d'un atomiseur. De 1'air auquel sont melangees de 
fines parties de produit de demoulage est injecte 
dans une chambre de condensation. Dans cette 
chambre de condensation on a place un venturi. 
Par condensation, de fines particules de produit 
de demoulage tombent dans le venturi ou de 1'air 
comprime les chasse en brouillard. Ce systeme 
permet un reglage tres fin de la quantite de pro- 
duit de demoulage effectivement depose. Une 
autre facon de realiser un brouillard efficace autour 
des matrices consiste a monter a distance de celles-ci 
un pistol et pulverisateur dont la tuyere emet un jet 
d'air contenant de fines particules de produit de 
demoulage. D'une part, on peut regler facilement le 
pistolet. D'autre part, a la distance choisie on obtient 
une zone de brouillard tres etendue qui enveloppe 
parfaitement les matrices avant qu'elles ne se pre- 
sentent au moulage. 

La machine perfectionnee selon I'invention se 
distingue encore par un autre perfectionnement. Le 
•systeme employe jusqu'ici consistait a faire affleurer 
les parties du mecanisme de commande a la sur- 
face d'un bac d'huile au point le plus bas du 
tambour. On esperait ainsi qu'a la par tie supe- 
rieure du tambour 1'huile s'ecoulerait legerement 
sur les parties coulissantes des matrices. Avec un 
systeme aussi primitif on courait deux dangers. Ou 
bien il y avait trop d'hu^e dans le bac et celle-ci 
venait jusqu'aux tetes de matrices ou elle conta- 
minait les moules. Ou bien le niveau etait trop bas 
et 1'huile manquait, ce qui est particulierement a 
eviter etant donne la temperature de travail de la 
machine. Le graissage ne pouvait done s'effectuer 
qu'au risque de salir les tetes de matrices elles- 
memes. II etait en outre incommode, c'est pourquoi 
on a decide d'employer des produits tels que le 
bisulfure de molybdene au lieu des produits usuels 
de graissage. Le nouveau procede s'est revele tres 
avantageux. D'abord c'est un graissage sec qui rend 
i'approche de la machine par le personnel plus 
facile. D'autre part, il s'effectue en une fois par 
un badigeonnage soigne des surfaces en presence. 
Apres cela on n'a plus a se soucier de Fetat des 
surfaces. Les produits penetrent intimement dans 
le metal et lui assurent un etat de surface satis- 
faisant. La grosse difficulte avec les produits usuels 
de graissage consistait en ce que les matrices, done 
les parties mecaniques en mouvement, devaient etre 
chauffees pendant 1'operation.Les produits conside- 
res peuvent supporter jusqu'a 300 ou 400 °C, ils gar- 
deront done une stabilite parfaite en toute circons- 
tance. 

Parmi les perfectionnements apportes au sys- 
teme de chauffage des matrices conformement a I'in- 
vention il faut considerer les mesures prises pour 
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raceorder les tuyauteries d'arrivee et de depart du 
fluide chaud aux parties tournantes a alimenter. II 
convient de noter ici que le tambour rotatif dont il 
a ete question jusqu'ici est en fait monte en porte a 
faux, en bout sur un arbre moteur porte par le 
bati. Etant donne que 1'approche du tambour rota- 
tif, qui porte les matrices, doit etre laissee aussi 
libre que possible pour la production, ii n'etait 
pas question d'amener la tuyauterie du systeme de 
chauffage directement sur cette partie de la ma- 
chine que i'on peut considerer comme i'avant de la 
machine. C'est pourquoi le fluide chaud destine aux 
parties annulaires du tambour est conduit par 1'axe 
de Farbre moteur depuis Farriere de la machine 
jusqu'a cette partie avant ou se trouve ledit 
tambour. Le fluide revient egalement par Faxe 
de cet arbre. Dans la machine telle qu'elle se pre- 
sentait avant le perfectionnement, la conduite d afler 
et la conduite de retour etaient constituees par deux 
tubes coaxiaux, le retour se faisant par le conduit 
exterieur. Dans ces deux tubes coaxiaux le tube qui 
est au centre est solidaire des parties tournantes 
tandis que le tube coaxial exterieur est fixe. Afin 
de raceorder ces tubes, d'une part avec les tuyau- 
teries fixes d'arrivee et de depart du systeme de 
chauffage situe a Farriere de la machine, d'autre 
part avec les conduites tournantes d'arrivee et de 
depart qui communiquent avec les canaux de circula- 
tion des portions annulaires, on avait prevu un 
boitier fixe a I'arriere et un boitier tournant a 
I'avant. Le tube central etait alors solidaire du boitier 
tournant qui 1'entrainait avec le tambour tandis 
que le tube coaxial exterieur etait solidaire du 
boitier fixe. Le boitier fixe ayant une chambre 
d'arrivee du fluide chaud communiquant avec le 
tube central d'aller qui tourne, le boitier tournant 
ayant une chambre de retour du fluide chaud com- 
muniquant avec le tube coaxial exterieur fixe de 
retour, on voit que Ton a un joint tournant a 
I'arriere et un joint tournant a I'avant de la ma- 
chine. Ce dernier joint est done place du cote de 
la machine ou les matrices travaillent et sont le 
plus exposees. Toute fuite survenant dans ce joint 
est un danger pour le personnel et une menace 
de deterioration pour les matrices. La solution ap- 
portee sur ce point conformement a Finvention con- 
siste a utiliser des tubes coaxiaux solidaires tous 
les deux du boitier tournant. II n'y a done plus 
de joint tournant a I'avant de la machine. Par 
contre, a Farriere de la machine les deux tubes 
seront raccordes a la tuyauterie du systeme de chauf- 
fage par un double joint tournant. Le risque de 
fuite mentionne se trouve done deplace en un en- 
droit ou il a des consequences moins graves pour 
le personnel et pour la production. 

Deux perfectionnements ont aussi ete apportes 
au circuit d'ali mentation des matrices en matiere 
moulable. D'abord Fapprovisionnement des cylin- 



dres de laminage qui se faisant jusqu'ici a la main 
a ete rendu automatique. Pour cela on utilise de la 
matiere sous forme de granules. Une tremie vi- 
brante est chargee de granules et les ecoule regu- 
lierement sur les cylindres. Afin d'eviter le collage 
des granules on adjoint a la tremie un systeme 
de refrigeration. Une autre solution consisterait a 
se servir d'un convoyeur dont on pourrait aise- 
ment regler la vitesse et sur lequel des morceaux 
de matiere plastifiable seraient accumulees en fonc- 
tion du chargement desire pour les cylindres. 

Le second perfectionnement vise a eviter les con- 
sequences d'une rupture intempestive de la bande 
eirculant entre les matrices. La bande decoupee 
normal ement se degage des matrices formees et 
retourne aux cylindres. Mais elle est afFaiblie a 
Fendroit ou elle quitte le tambour. Si elle venait 
a se dechirer elle ne se fermerait plus sur les 
cylindres et continuerait avec les matrices, ten- 
dant ainsi a s'enrouler, au risque de detruire la 
machine. Un dispositif de securite a ete prevu con- 
sistant en un doigt muni d'un contact electrique 
commandant Farret du moteur d'entrainement. 
Ce doigt est place tres pres de la bande a Fen- 
droit ou elle se degage des matrices. Si la bande 
venait a devier de son parcours normal, elle heurte- 
rait le doigt et la machine s'arreterait immedia- 
tement. 

Les deux derniers perfectionnements apportes a la 
machine concernent les matrices. Celles-ci jusqu'a 
maintenant sont fixees sur leur support de la fagon 
suivante. La matrice possede une base de fixation 
qui s'adapte dans une douille de la couronne support 
qui est elle-meme traversee par une vis de fixation. 
Une fois disposee dans sa douille la matrice nor- 
malement se trouve dans une position qui corres- 
pond au parfait centrage. La vis de fixation a pour 
seul objet de maintenir la matrice dans sa douille. 
En fait la vis exerce un couple sur la matrice. 
Avec le temps un jeu apparait. La vis ne fait 
alors que decentrer davantage la matrice. Le centrage 
des matrices etant tres important pour la machine 
considered, il convenait de trouver un remede sur 
ce point. Le perfectionnement apporte consiste a 
menager une cavite laterale dans le corps de la 
matrice, cette cavite devant recevoir Fextremite de 
la vis de fixation. La cavite est un peu plus large 
que Fextremite de la vis afin de permettre d'y ins- 
taller une rondelle de matiere elastique, par exem- 
ple de silicone. Ainsi la vis ne porte contre la 
matrice que par Fintermediaire de cette rondelle. 
Avec une telle disposition, pourvu que par ailleurs 
la matrice ait ete convenablement centree, la vis 
aura pour effet de retenir la matrice en place sans 
exercer aucun effort de decentrage. 

Un autre perfectionnement congu dans le cadre 
de la presente invention porte sur le systeme de 
commande des matrices. Normalement la came fixe 



13 agit sur le mecanisme a ievier 11 par 1'inter- 
mediaire d\in galet 12. Dans la region de la came 
qui correspond au dcplacement de la matrice mobile 
la came presente une pente assez sensible. Le galet 
suit la came dans cette region sans effort pirisque 
la matrice na qu'a glisser dans son logement vers 
sa position de travail. Pourtant il peut arriver que 
pour un motif quelconque le mecanisme vienne a 
se bloquer. Dans un tel cas le galet prisonnier 
de la came continuera son mouvement au risque 
de forcer et de deteriorer le mecanisme ou meme 
les matrices. Par mcsure de securite on rapporte 
sur cette partie de la came une piece jouant le 
role de came et respectant le contour desire, sur 
laquelle repose le galet, la piece etant montee 
par Fintermediaire dun ressort. Etant donne que le 
galet glisse sans effort, la presence du ressort, si 
celui-ci est bien choisi, ne se fera pas sentir et le 
galet repondra normalement. Si le mecanisme a 
levier venait a resister au mouvement du galet, 
celui-ci uppuierait sur la piece contre le ressort qui 
s'afXaisserait. On prevoit un contact electrique qui 
s'etablit entre la piece et son support lorsque le 
ressort s'affaisse. Ce contact electrique commande 
3'arret de la machine. On a done un dispositif 
de securite repondant immediatement au cas ou les 
mecanismes de commande des matrices mobiles 
viendraient a ne plus fonctionner comme il con- 
vient. 

L'expose qui precede a permis d'indiquer un cer- 
tain nombre de perfectionnements apportes a. la 
machine decrite dans le brevet francais n° 1.116.151 
Grace k ces perfectionnements la machine presente 
une eontinuite de service remarquable, les arrets 
normaux pour cause d'entretien sont plus espaces, 
la securite pour le personnel est totale, le prix 
de revient de la production est abaisse, la qualite 
des objets moules est accrue. Bien que les mesures 
aient ete decrites comme s'appliquant a cette ma- 
chine, il est entendu qu'elles peuvent etre appli- 
quees a un autre type de machine ou pour re- 
soudre des problemes analogues se posant dans un 
autre domaine que celui de la fabrication en serie 
d' objets moules en matieres plastiques ou eaout- 
chouteuses. 

RESUME 

Machine perfectionnee destinee a mouler des ob- 
jets en matieres plastiques ou caoutchouteuses com- 
portant deux series de matrices montees en regard 
regulierement sur le pourtour de couronnes creuses 
portees par un tambour rotatif en mouvement, une 
serie de matrices etant fixe, les matrices en regard 
de Fautre serie de matrices etant mobiles et corn- 
man dees par un systeme a came fixe de fagon a 
se fermer une a une sur la matrice fixe qui se 
trouve vis-a-vis, une bande de matiere moulable 
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etant decoupee sur deux cylindres de laminage et 
conduite par des rouleaux de guidage entre les ma- 
trices qui decoupent des ebauches en se fermant 
sur la bande, la bande de matiere moulable reve- 
nant, apres avoir ete decoupee aux cylindres de la- 
minage, les matrices etant chauffees par un fluide 
qui passe dans les couronnes creuses, de Fair etant 
injecte sous pression par Taxe des matrices pour 
ejecter les centres des objets moules quand ceux-ci 
sont de forme toroi'dale, une tuyere etant dispo- 
sed en un point situe au-dela de la zone de moulagc 
laquelle est definie par le temps de fermeture des 
matrices sur 1'ebauche, sous pression et a chaud, 
cette tuyere ayant pour effet d'ejecter au fur et a 
mesure les objets moules, la machine etant caracte- 
risee par les points suivants separement ou en com- 
binaison : 

1° EHe comporte un dispositif pour faire circuler 
un fluide chauffe sans pression dans les couronnes 
creuses. 

2° Ce fluide est de Thuile chaude; 

3° Le fluide chauffe circule dans un circuit de 
chauffage secondaire non expose au contact de la 
flamme de la chaudiere; 

4° Des ballons rechauffeurs sont adjoints au cir- 
cuit d arrivee de 1'air comprime; 

5° Les ballons rechauffeurs sont etablis de fagon 
a elever la temperature de 1'air utilise pour rejec- 
tion jusqua 150 a 160 °C ; 

6° La connexion tubulaire reliant les deux cou- 
ronnes creuses et assurant la circulation du fluide 
entre elies presente la forme d'une large boucle; 

7° Le tube selon 6° est en laiton ou en cuivre ; 

8° Le graissage des parties mecaniques mobiles 
qui travaillent a temperature relativement elevee 
se fait au moyen d'un compose ayant parmi ses 
constituants le molybdene; 

9° Les couteaux qui decoupent la bande de 
matiere moulable qui se detache des cylindres de 
laminage sont en bronze; 

10° Les rouleaux de guidage portant la bande 
sans fin ont un grand diametre et portent des 
joues laterales; 

11° Un systeme de brosses est utilise pour net- 
toyer les matrices avant qu'elles se ferment pour 
eff ectuer un moulage ; 

12° Le systeme de brosses installe a cet effet 
comporte au moins une brosse a axe vertical. 

13° Le systeme de brosses comprend au moins 
une brosse a axe horizontal; 

14° La brosse a axe horizontal est circulaire et 
permet de brosser successivement chaque matrice 
dans les deux sens; 

15° La brosse est disposee sur la machine de 
facon a seulement affleurer la surface de chaque 
matrice ; 

16° On dirige sur les matrices un jet d'air 
contenant un produit de demoulage rencontranr une 
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plaque deflectrice de preference en bronze ou 
queiqu'autre metal mou; 

17° Les matrices sont exposees a un brouillard 
contenant un produit de demoulage, le brouillard 
etant forme soit -au moyen d'un atomiseur, soit a 
1'aide d'un pistolet pulverisateur ; 

18° Apres le moulage, quand les matrices se 
rouvrent, une tuyere a perforations calibrees assure 
Tejection des objets moules; 

19° La machine comporte au lieu d'un systeme 
de soufflage un systeme d'aspiration pour retirer les 
objets des matrices ; 

20° Le systeme d'aspiration comprend un ou 
deux cyclones donnant sur un sas tournant au- 
dessus du tapis a l'entree du tunnel de vulcani- 
sation ; 

21° Dans le cas de la production d'objets mou- 
les de forme toroidale, un vibreur est adjoint a la 
gouttiere reliant la tremie de recuperation des par- 
ties centrales ejectees en cours de moulage pour 
leur retour a la provision de matiere presente sur 
les eylindres de laminage ; 

22° Au lieu d'une gouttiere et d'un vibreur on 
utilise un tapis- con voyeur; 

23° L'approvisionnement des cylindres se fait 
automatiquement au moyen d'une tremie refrigeree 
chargee de matiere se presentant sous forme granu- 
lee; 

24° L'approvisionnement des cylindres se fait 
automatiquement au moyen d'un tapis a vitesse 
reglable; 

25° L'air comprime est admis sur la machine 
a la pression de 8 a 9 kg/cm 2 ; 

26° Les tuyauteries d'aller et de retour venant 



du systeme de chauffage sont raccordees a deux 
tubes tournants coaxiaux d'aller et de retour pas- 
sant par 1'axe de Farbre moteur du tambour, dans 
un boitier fixe contenant un double joint tournant 
monte du cote de Farbre moteur qui est oppose 
au tambour entraine, tandis qu'un boitier tournant 
sans joint tournant relie les deux tubes coaxiaux 
aux conduites d'aller et de retour communiquant 
avec les couronnes creuses du tambour ; 

27° Un contact de securite est dispose a proxi- 
mite de la bande a I'endroit de son degagement 
afin d'interrompre le fonctionnement de finstalla- 
tion en cas de rupture de la bande; 

28° Le tunnel de vulcanisation dans lequel pas- 
sent les objets moules sortis des matrices est calo- 
rifuge sur toutes ses faces ; 

29° Le tapis sans fin d'entrainement des objets a 
travers le tunnel est -chauffe dans sa phase de retour 
entre la sortie et l'entree du tunnel ; 

30° Les matrices sont fixees chacune au moyen 
d'une vis avec interposition d'une rondelle elas- 
tique entre la vis et la base de fixation de la 
matrice ; 

31° La came fixe commandant la fermeture des 
matrices comporte une partie rapportee laquelle 
est montee sur un ressort qui pent s'affaisser au 
cas ou le mecanisme de commande des matrices 
se bloquerait, de fagon a etablir un contact elec- 
trique commandant I'arret de la machine. 
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